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(57) Abstract 

A process is disclosed for man- 
ufacturing a honeycombed body by 
stacking and/or winding sheet metal 
made of a stratified material. Also 
disclosed is said sheet metal. When 
manufacturing honeycombed bodies, 
sheet metal layers are used that have 
at least in part a structure that forms 
channels through which a fluid can 
flow. Ar least part of the sheet metal 
Uye:s consists at first of a stratified 
material (11) with at least one layer 
(4) of chromium-containing steel and 

at least one mainly aluminium-containing layer (5, 6), that are homogenised to a large extent during a subsequent thermal treatment The 
stratified material is provided with at least one additional layer (9a, 9b, 9c) made of soldering material when it is produced by rolling, so 
that during the subsequent thermal treatment at least parts of the contact lines between the sheet metal layers are joined by soldering. The 
soldering material (9a, 9b, 9c) is preferably located only in a partial area of the bonding layer of the stratified material (11), preferably in 
the form of solder strips (9a, 9c) that extend along at least one edge. 
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(57) Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Hcrstellen eines Wabenkfirpers, bci dem Metallbleche aus einem geschichtetcn 
Material lagenweise gestapelt und/oder gewickclt werden. Insbesondere betrifft die Erfindung auch die Metallbleche. Bei der Herstellung von 
Wabenkorpern werden Metallblechlagen verwendet, die zumindest teilweise eine Strukrur zur Bildung von fur ein Fluid durchstrSmbaren 
Kan&len aufweisen, wobei zumindest ein Teil der Metallblechlagen zunachst aus einem geschichteten Material (11) besteht, welches 
mindestens eine Schicht (4) aus chromenthaltendem Stahl und mindestens eine im wesentlichen Aluminium enthaltende Schicht (5, 6) 
aufweist, die bei einer spateren Warmebehandlung weitgehend homogeneisiert werden. Erfindungsgemafi wird das geschichtete Material bei 
seiner Herstellung durch Aufwalzen mit mindestens einer zusatzlichen Schicht (9a, 9b, 9c) aus Lotmaterial versehen, so daB bei der spateren 
Warmebehandlung L6tverbindungen zumindest an Teilen der Beruhrungslinien zwischen den Metallblechlagen entstehen. Bcvorzugt liegt 
das Lotmaterial (9a, 9b, 9c) nur an einem Teilbereich der Verbundoberflache des geschichteten Materials (1 1), vorzugsweise als Lotstreifen 
(9a, 9c) an mindestens einem Randbereich. 
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BESCHREIBUNG 

Schichtartig aufgebaute Bleche mit aufgewalztem Lotmaterial und Verfahren 
10 zum Herstellen eines Wabenkorpers daraus 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Waben- 
korpers, bei dem Metallblechlagen gestapelt und/oder gewickelt werden, die 
15 zumindest teilweise eine Struktur zur Bildung von fur ein Fluid durchstrom- 
baren Kanalen aufweisen. Insbesondere bezieht sich die Erfindung auch auf 
geschichtete Metallbleche mit einer aufleren Aluminiumschicht zur Herstellung 
solcher Wabenkorper, die vor allem in Abgasreinigungsanlagen von Kraft- 
fahrzeugen Anwendung finden. 

20 

Ein Wabenkorper der vorstehend genannten Art ist beispielsweise durch die 
WO 89/07488 bekannt. Der Wabenkorper dient als Trager eines Katalysa- 
tors, der die Umsetzung von Komponenten eines Abgases, insbesondere eines 

25 Abgases aus einem Verbrennungsmotor, in weniger umweltbelastende Ver- 
bindungen begunsugt. Die Wabenkorper sind hohen mechanischen und 
thermischen Belastungen ausgesetzt. Neben den mechanischen und thermi- 
schen Belastungen sind die Metallbleche einer die Korrosion fordernden 
Atmosphare ausgesetzt. Es ist daher wiinschenswert,, zur Herstellung eines 

30 Wabenkorpers Metallbleche mit hoher Korrosionsbestandigkeit zu verwenden. 

Durch die US 5,366,139 ist es bekannt, fur Wabenkorper Metallbleche zu 
verwenden, die zunachst aus einem geschichteten Material bestehen. Solche 
Bleche weisen mindestens eine Schicht aus Chrom enthaltendem Stahl und 
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mindestens eine im wesentlichen Aluminium enthaitende Schicht auf. Ein 
solches geschichtetes Blech wird einer Warmebehandlung unterzogen, wobei 
das Blech weitgehend homogenisiert wird. Unter Homogenisierung des 
Bleches wird eine Diffusion des Aluminiums in den Stahl verstanden, so daB 
5 im wesentlichen ein einschichtiges Blech aus Stahl mit Aluminium entsteht. 

Aus der DE-OS 29 24 592 sind verschiedene Verfahren zum Aufbringen 
von Lotmaterial auf solche Bleche bzw. daraus hergestellte Wabenkorper 
bekannt. Alle diese Verfahren erfordern einen erheblichen Aufwand und 
io zusatzliche Fertigungsschritte. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum 
Herstellen eines Wabenkorpers anzugeben, das moglichst wenige Fertigungs- 
schritte enthalt, aber trotzdem zu einem korrosionsbestandigen und mecha- 
15 nisch belastbaren Wabenkorper fuhrt. AuBerdem soil ein geeignetes Metall- 
blech aus Verbundmaterial zur Herstellung solcher Korper geschaffen wer- 
den. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Herstellen eines Wabenkorpers 
20 mit den Merkmalen des Anspruchs 1, bzw. durch ein Metallblech mit den 
Merkmalen des Anspruchs 8 geldsL Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegen- 
stand der jeweils abhangigen Anspriiche. 

Bei der Herstellung eines erfindungsgemaflen Bleches wird gleichzeitig mit 
25 dem Zusammenwalzen der tragenden Metallschichten auch das zur spateren 
aufleren Verbindung benotigte Lotmaterial aufgewalzt. Damit entfallen auf- 
wendige Fertigungsschritte, die mit dem spateren Aufbringen und Fixieren 
von Lot zu tun haben. Der Wabenkorper braucht nur noch gewickelt Oder 
geschichtet zu werden und kann anschlieflend dem LotprozeB zugefuhrt 
30 werden. Das Aufbringen von Lotmaterial bei einem WalzprozeB, bei dem 
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ohnehin verschiedene Schichten zusammengewalzt werden, ist weit weniger 
aufwendig als das spatere Beloten der Bleche oder Wabenkorper. 

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Arten der Belotung und der 
5 Anordnung von Lotverbindungen eines Wabenkorpers bekannt. Durch strei- 
fenweises Anordnen des Lotmaterials auf der Oberflache der Bleche konnen 
fast alle gewiinschten Konfigurationen der spateren Lotstellen erreicht wer- 
den. Bevorzugt werden Streifen einer Breite von 2 bis 10 mm, insbesondere 
etwa 5mm. Je nach Bautyp konnen die Streifen auf einer oder beiden Seiten 
to und an einem oder beiden Randern angeordnet sein. Es ist insbesondere 
auch mdglich, nur die Halfte der Blechlagen fur einen Wabenkorper, ins- 
besondere glatte Blechlagen, mit Lotschichten zu versehen, wahrend die 
ubrigen Bleche ohne Lotmaterial hergestellt werden. 

15 Bei der besonders vorteilhaften Verwendung von Nickelbasislot fur die 
Lotmaterialstreifen konnen diese beim gemeinsamen Walzvorgang mit dem 
Aufwalzen von Aluminiumschichten aufgebracht werden, wobei sich das 
relativ hartere Nickelmaterial in die Aluminiumschicht driickt, so dafi trotz 
der Streifen eine nahezu erhebungsfreie Oberflache entsteht. Es konnen dabei 

20 Lotfolien oder auch Lotdraht oder aufgestreutes Lotpulver verwendet werden. 
Bei der Verwendung von Lotdraht kann dieser, abhangig von der Wahl des 
Lotmaterials, der Walzenkonfiguration und der Art der Prozeflfuhrung, beim 
Einwalzen nur leicht plattgedruckt oder zu breiten Streifen verformt werden. 

25 Herkommlich aufgetragene Lotschichten von beispielsweise einer lokalen 
Dicke von mehr als 10 \i fuhren u.U. zur mechanischen Instability eines 
Wabenkorpers, da das Lot beim Lotvorgang verflieflt und sich vorher unter 
Spannung gesetzte Wabenkorper auf diese Weise entspannen konnen. Da- 
gegen braucht die Lotdicke bei dem fertigen gewalzten Blech beispielsweise 

30 nur etwa 0,5 bis 3 \x zu betragen. 
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Wegen der Reduzierung der Anzahl der Verfahrensschritte ermoglicht die 
vorliegende Erfindung eine kostengiinstigere Produktion der geschichteten und 
mit Lot versehenen Bleche, insbesondere eine kostengunstige Produktion 
breiter Blechstreifen. Die fur Wabenkorper benotigten Blechstreifen werden 
5 unter Umstanden in unterschiedlicher Breite daraus geschnitten. Daher ist 
beim Einwalzen des Lotes auf geeigneten Abstand der Lotstreifen zu achten, 
urn uberflussigen Verschnitt zu vermeiden. 

Durch die Verfahrensfuhrung und die Verwendung eines geschichteten 
to Materials, welches mindestens eine Schicht aus Chrom enthaltendem Stahl 
und mindestens eine im wesentlichen Aluminium enthaltende Schicht auf- 
weist, kann das Lotmaterial ein Nickelbasislot sein, wobei die maximale 
Lottemperatur bei 1100 bis 1150 °C betragt. Vorzugsweise enthalt das 
Lotmaterial zwischen 0,5 und 8 % Bor, insbesondere 3 bis 6 % Bor. Bor 
15 im Lotmaterial dient als Diffusionsbeschleuniger, so daB eine zeitliche 
Verkiirzung des Lotprozesses bei gleichwertigen Lotverbindungen erreicht 
wird. Eine Verkiirzung des Lotprozesses hat zur Folge, daB hohere Durch- 
laufraten durch einen Lotofen ermoglicht werden. Durch den erreichbaren 
hohen Aluminiumgehalt der homogenisierten Bleche konnen nachteilige 
20 Eigenschaften des Boranteils fur die Korrosionsbestandigkeit des geschichteten 
Materials ausgeglichen werden. 

Insbesondere ist es vorteilhaft, dafl die Warmebehandlung zunachst in einem 
Temperaturbereich durchgefuhrt wird, in dem das Lotmaterial noch nicht 
25 schmilzt. Nach einer weitgehenden Homogenisierung der geschichteten Bleche 
wird die Temperatur bis zu der Schmelztemperatur des Lotmaterials erhoht. 
Diese Verfahrensfuhrung hat den Vorteil, dafl sichergestellt wird, dafl eine 
weitgehende Homogenisierung der geschichteten Bleche erreicht und dann 
eine haltbare Lotverbindung geschaffen wird. 



30 
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Weitere Vorteile und Merkmale des erfindungsgemaBen Verfahrens werden 
anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 



Fig. 1 schematised einen Wabenkorper im Querschnitt, gemaB dem 

5 Stand der Technik, 

Fig. 2. ein Metallblech aus einem geschichtetem Material mit einer 
Lotschicht, 

10 Fig. 3 ein Metallblech aus einem geschichtetem Material mit mehre- 

ren eingewalzten Lotstreifen in schematisch perspektivischer 
Sicht und 

Fig. 4 ein Metallblech aus einem geschichteten Material mit drei 

i5 Schichten, davon einer Lotschicht. 



In der Fig. 1 ist ein Wabenkorper 1 dargestellt. Der Wabenkorper 1 besteht 
aus gestapelten und gewickelten hochtemperaturkorrosionsbestandigen Metall- 

20 blechlagen. Der Wabenkorper 1 ist abwechselnd aus glatten und gewellten 
Blechlagen 2, 3 hergestellt. Die glatten und die gewellten Lagen 2, 3 
weisen einen geschichteten Aufbau auf. Es ist aber auch moglich, einen 
Wabenkorper teilweise aus homogenen Metallblechlagen und teilweise aus ge- 
schichtetem Material herzustellen. Bei dem geschichteten Material sind auf 

25 beiden Seiten einer inneren Schicht 4 jeweils Schichten 5, 6 aufgebracht, die 
im wesentlichen aus Aluminium bestehen, wie dies aus der Fig. 2 ersichtlich 
ist. Das in der Fig. 2 dargestellte geschichtete Material weist, wie auch das 
in Fig. 3 und Fig. 4, eine Erscheinungsform auf wie sie vor der Warmebe- 
handlung ist. 
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Der Wabenkorper 1 weist eine Struktur ziir Bildung von fur ein Fluid 
durchstrombaren Kanalen 7 auf. Seine Metallblechlagen sind in einem 
Mantelrohr 8 angeordnet. Das Mantelrohr 8 weist vorzugsweise auf seiner 
Innenseite zumindest in Teilbereichen eine im wesentlichen aus Aluminium 
5 bestehende Schicht auf. Es kann aber auch allein oder zusatzlich mit ubli- 
chen Ldttechniken mit den Metallblechlagen verbunden werden. Auch ist es 
moglich, einen Wabenkorper ohne Verwendung eines vorgefertigten Mantel- 
rohres herzustellen, beispielweise indem eine glatte Metallblechlage urn eine 
Struktur aus gestapelten und gewickelten Metallblechlagen hemmgewickelt 
io und mit sich selbst verldtet wird. 

Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 zeigen verschiedene Ausfdhrungsformen fur erfin- 
dungsgemaJJe Metallbleche. Diese Ausfuhrungsformen sind jedoch lediglich 
Beispiele. Je nach Ort, Anzahl und Grofle der gewunschten Lotverbindungen 
u konnen Lotschichten, Lotstreifen oder andere Lotmuster auf einer oder 
beiden Seiten auBen auf das geschichtete Material gewalzt werden. Es ist 
auch moglich, Lotmaterial in das Innere eines geschichteten Materials ein- 
zuwalzen. Vorteilhaft kann dies zum Beispiel sein, wenn Lotdraht zuerst 
teilweise plattgewalzt werden soli. Danach kann dann eine Schicht aufgewalzt 

20 werden, die aus weicherem Material als das Lotmaterial ist, so dafi sich das 
Lotmaterial durch diese Schicht hindurchdruckt bis es an die Oberflache des 
geschichteten Materials gelangt. Anders als bei den Ausfuhrungsformen von 
Fig. 2 und Fig. 3, wo ausschlieBlich auf Aluminiumschichten 5, 6 gewalztes 
Lotmaterial 9; 9a, 9b, 9c dargestellt ist, kann das Lotmaterial 9; 9a, 9b, 9c 

25 auch auBen auf eine Metallschicht aus einem anderem Material gewalzt 
werden, beispielsweise wie in Fig. 4 gezeigt auf eine auBen liegende Chrom 
enthaltende Stahlschicht. 

Wie Fig. 3 zeigt, ist es vielfach wiinschenswert, das Lot nur in Streifen 9a, 
so 9b, 9c an Teilbereichen der durch Aufwalzen entstandenen Verbundober- 
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flache zu plazieren. Dies kann auf einer oder beiden Seiten der Bleche 
erfolgen. Bevorzugt werden Streifen 9a, 9c an mindestens einem Randbereich 
der Bleche, die spater zu stirnseitigen Lotverbindungen im herzustellenden 
Wabenkorper fuhren, da die Bleche eine Breite b haben, die der spateren 
5 axialen Lange des Wabenkorpers 1 entspricht. Anders als in den in Fig. 2 
und Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsbeispielen mit einer Lotmaterialschicht bzw. 
mit Lotmaterialstreifen ortsunabhangiger Dicke d kann das Lotmaterial auch 
eine ortsabhangige Dicke aufweisen. Beispielsweise konnen durch das Auf- 
walzen von Lotdraht und Lotpulver solche Ausfuhrungen entstehen. 

10 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist fur Wabenkorper anwendbar, die ganz 
oder teilweise aus schichtartig aufgebauten Blechenlagen bestehen und fuhrt 
kostengiinstig zu mechanisch belastbaren hochtemperaturkorrosionsbestandigen 
Korpern, die besonders fur Abgaskatalysatoren von Kraftfahrzeugen geeignet 
15 sind. 
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Bezugszeichenliste: 



5 1 Wabenkorper 

2 gewellte Metallblechlage 

3 glatte Metallblechlage 

4 Chrom enthaltende Stahlschicht 

5 Schicht, die im wesentlichen Aluminium enthalt 
10 6 Schicht, die im wesentlichen Aluminium enthalt 

7 Kanale 

8 Mantelrohr 

9 Lotmaterialschicht 
9a-9c Lotmaterialstreifen 

15 10-12 geschichtetes Material 

b Breite der Bleche = axiale Lange des Wabenkorpers 

d Dicke des Lotmaterials (senkrecht zur Verbundoberflache) 
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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen eines Wabenkorpers (1), bei dem Metall- 
blechlagen (2, 3) unter Bildung von Beriihrungsstellen gestapelt und/oder 
5 gewickelt werden, wobei die Metallblechlagen zumindest teilweise eine 

Struktur zur Bildung von fur ein Fluid durchstrombaren Kanalen (7) 
aufweisen und wobei zumindest ein Teil der Metallblechlagen (2, 3) zu- 
nachst aus einem durch Zusammenwalzen hergestellten, geschichteten 
Material (10; 11; 12) besteht, welches mindestens eine Schicht (4) aus 
10 Chrom enthaltendem Stahl und mindestens eine im wesendichen Alumi- 

nium enthaltende Schicht (5, 6) aufweist, wobei die Schichten (4, 5, 6) 
bei einer spateren Warmebehandlung weitgehend homogenisiert werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi auf mindestens eine Aufienschicht (4, 5, 6) des geschichteten 
15 Materials (10; 11; 12) bei seiner Herstellung Lotmaterial (9; 9a, 9b, 

9c) gewalzt wird, so dafi sich bei der spateren Warmebehandlung 
Lotverbindungen zumindest an Teilen der Beriihrungsstellen zwischen 
den Metallblechlagen (2, 3) und/oder an deren Beriihrungsstellen mit 
einem Mantelrohr (8) ergeben. 

20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das Lotmateri- 
al (9a, 9b, 9c) beim Aufwalzen nur an einem Teil der Verbundober- 
flache des geschichteten Materials (10; 11; 12) zu liegen kommt, 
vorzugsweise als Lotstreifen (9a, 9c) an mindestens einem Randbereich. 

25 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl auf 
beide Aufienschichten (5 und 6, bzw. 4 und 6) Lotmaterial (9; 9a, 9b, 
9c) gewalzt wird. 

30 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dai} das Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) ein Nickelbasislot ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafl das Lotma- 
terial (9; 9a, 9b, 9c) zwischen 0,5 und 8 % Bor enthalt, vorzugsweise 
etwa 3 bis 6 %. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

daB die Metallblechlagen (2, 3) eine der axialen Lange des herzustellen- 
den Wabenkorpers (1) entsprechende Breite (b) aufweisen und an min- 
destens einem, vorzugsweise an alien Randbereichen, die spater im 
Wabenkorper (1) stirnseitig liegen, einen Streifen Lotmaterial (9a, 9c) 
aufweisen, der eine Breite von 2 bis 10 mm, vorzugsweise etwa 5 mm 
hat. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warmebehandlung zunachst in einem Temperaturbe- 
reich durchgefuhrt wird, bei dem das Aluminium in den Stahl diffun- 
diert, das Lotmaterial aber noch nicht schmilzt, und nach weitgehender 
Homogenisierung des geschichteten Materials (10; 11; 12) die Tempe- 
ratur erst auf Lottemperatur erhoht wird. 

8. Metallblech aus einem durch Zusammenwalzen hergestellten, geschichte- 
ten Material (10; 11; 12) welches mindestens eine Schicht (4) aus 
Chrom enthaltendem Stahl und mindestens eine im wesentlichen Alumi- 
nium enthaltende Schicht (5, 6) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB auf mindestens eine AuBenschicht (4, 5, 6) des geschichteten 
Materials (10; 11; 12) Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) gewalzt ist, vorzugs- 
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weise so, dafl die entstandene Verbundoberfiache weitgehend erhebungs- 
frei ist. 

9. Metallblech nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB das Lotmate- 
5 rial (9a, 9b, 9c) nur an einem Teil der Verbundoberfiache liegt, vor- 

zugsweise streifenformig an mindestens einem Randbereich der Verbund- 
oberfiache. 

10. Metallblech nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dafl auf 
10 beide AuBenschichten (5 und 6 bzw. 4 und 6) des geschichteten Materi- 
als (10; 11; 12) Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) gewalzt ist. 

11. Metallblech nach einem der Anspriiche 8, 9 oder 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) ein Nickelbasislot ist. 

25 

12. Metallblech nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Lotma- 
terial (9; 9a, 9b, 9c) zwischen 0,5 und 8 % Bor enthalt, vorzugsweise 
etwa 3 bis 6 %. 

20 13. Metallblech nach einem der Anspriiche 8, 9, 10, 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafl das geschichtete Material (10; 11; 12) an minde- 
stens einem Randbereich einer durch Aufwalzen von Lotmaterial ent- 
standenen Verbundoberfiache, vorzugsweise an zwei einander gegenuber- 
liegenden Randbereichen, einen Streifen Lotmaterial (9a, 9c) aufweist, 

25 der eine Breite von 2 bis 10 mm, vorzugsweise etwa 5 mm hat. 

14. Metallblech nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Lotmaterial uberall eine Dicke d kleiner als 10 /x, vor- 
zugsweise iiberall kleiner als 3 ^ besitzt. 



WO 97/07889 



PCT/EP96/0367S 



1/2 




FIG.2 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 



WO 97/07889 



PCT/EP96/03675 




ERSATZBLATT (REGEL 26) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Inl ional Application No 

PCT/EP 96/03675 



A, CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 6 BO1J35/04 F01N3/28 



According to International Patent Classification (IPQ or to both national classification and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 6 B01J F01N 



Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used) 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category " Gtation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to claim No. 



EP.A.O 159 468 (INTERATOM) 30 October 1985 

EP.A.O 653 264 (NIPPON STEEL CORP ; TOYOTA 
MOTOR CO LTD (JP); NIPPON SOKEN (JP)) 17 
May 1995 

EP.A.O 590 171 (SHOWA AIRCRAFT IND) 6 
April 1994 

EP.A.O 263 324 (SUEDDEUTSCHE KUEHLER BEHR) 
13 April 1988 



□ 



Further documents are listed in the continuation of box C. 



Patent family members arc listed in annex. 



* Special categories of cited documents ; 



"A" document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
"E" earlier document but published on or after the international 

filing date 

*L' document which may throw doubts on priority claim(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
a tat on or other special reason (as specified) 

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

"P" document published prior to the international filing date but 
later than the priority date claimed 



later document published after the international filing date 
or priority date and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 
document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be con<ridered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art. 

' document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 

9 January 1997 



Date of mailing of the international search report 



2 2. 01. 97 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patcntlaan 2 
NL - 22&0 HV Rijswijk 
Td. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax ( + 31-70) 340-3016 



Authorized officer 



Thion, M 



Form PCT/1SA/210 (lecond iheet) (July I9«> 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Inter onaJ Application No 

PCT/EP 96/03675 



Patent document 


Publication 


Patent family 


Publication 


cited in search report 


date 


member(s) 


date 


EP-A-0159468 


30-10-85 


DE-A- 3415460 


31-10-85 






US-A- 4602001 


22-07-86 



EP-A-0653264 


17-05-95 


W0-A- 


9426455 


24-11-94 


EP-A-0590171 


06-04-94 


AT-T- 


145964 


15-12-96 


EP-A-0263324 


13-04-88 


DE-C- 
JP-A- 
JP-A- 
US-A- 


3634235 
8257416 
63097235 
4847966 


31-03-88 
08-10-96 
27-04-88 
18-07-89 



Form PCT.'ISA>210 (piUnt fimUy annex) (July 1992) 



INTERNAT10NALER RECHERCHENBERICHT 



Intr ionalcs Aktcnzcichcn 

PCT/EP 96/03675 



A. KXASS1FIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 6 B01J35/04 F01N3/28 



Nach dcr Intcmationalen Patentklasnfikation (IPK) Oder nach dcr nationalcn Klagjfikation und dcr IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchicrter Mindestprufstoff (Kiassifikationssystcm und rOasnftkationssymbole ) 

IPK 6 B01J F01N 



Rcchcrchicrtc aber nichi zum Mindcstyriifstoff gchdrcndc VcroffenUichungen. sowcit diese unter die rccherchierten Gebiete fallen 



Wahrend dcr intcmationalen Recherche konsultierte elcktronische Datcnbank (Name der Datcnbank und cvtl. verwendcte SuchbcgrifTe) 



C. ALS WESENTL1CH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kate gone" 



Bezeichnung dcr VcrofTenUichung, sowdt erfordcriich untcr Angabc der in Bctracht kommenden Tcile 



Betr. Anspruch Nr. 



EP.A.O 159 468 (INTERATOM) 30.Oktober 1985 

EP.A.O 653 264 (NIPPON STEEL CORP ; TOYOTA 
MOTOR CO LTD (JP); NIPPON SO KEN (JP)) 
17. Mai 1995 

EP.A.O 590 171 (SHOWA AIRCRAFT IND) 
6. April 1994 

EP.A.O 263 324 (SUEDDEUTSCHE KUEHLER BEHR) 
13. April 1988 



□ 



Weitere Veroffentlichungen find der Fortsetzung von Feld C zu 
cntnehmen 



Siehe Anhang Patentfamilie 



" Besonderc Kategonen von angegebenen VerolTenUichungen : 

*A" VeroffenUichung, die den allgemeinen Stand dcr Technik definiert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

'E' alteres Dokument, das jedoch erst am odcr nach dem tntemationaien 
Anmeldedatum veroffentiicht worden ist 

*L' VeroffenUichung, die gecignet ist, eincn Prioritatsanspruch zwdfclhaft cr- 
scheinen zu lassen, odcr durch die das Vcroffcntlichung?: datum einer 
anderen im Recherchenbericht genannten VeroffenUichung belegt werden 
soil odcr die a us einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

*0" VeroffenUichung, die rich auf cine mundliche Offenbarung, 

cine Bcnutzung, cine Ausstdlung Oder andere Maflnahmen bezieht 

•p" VeroffenUichung* die vor dem intemauonalen Anmeldedatum, aber nach 
dem bcanspruchten Priori tatsdatum vcroffenUicht worden ist 



"T Spatere VeroffenUichung, die nach dem international en Anmeldedatum 
oder dem Priori tatsdatum vcroffenUicht worden ist und nut der 
Anmddung nicht kollidiert, sondem nur zumVerstandnis des der 
Erfindung zugrundcliegendcn Prinzips odcr dcr ihr zugrundeliegcnden 
Theorie angegeben ist , 

'X" VeroffenUichung von besandertr Bedeutung; die beanspruchte Erfmdung 
Icann allcin aufgrund dieser Vcroffcnttichung nicht als neu oder auf 
erfinderischer Taugkeit bemhend betrachtet werden 

*Y* VeroffenUichung von besondertr Bedeutung; die bcanspnichte Erfmdung 
Icann nicht als auf erfinderischer Taugkeit bcruhend betrachtet 
werden, wenn die VeroffenUichung mit einer Oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategone in Vcrbindung gebracht wird und 
diese Vcrbindung fur eincn Fachmann nahelicgend ist 

*&* VeroffenUichung, die Mitglicd dersclben Patentfamilie irt 



Datum des Abschlusses dcr tntemationaien Recherche 



9.Januar 1997 



Name und Postanschrift dcr Internationale Rechcrchenbehordc 
Europaisches Patentamt. P.B. 5818 PatenUaan 2 
NL - 22S0 HV Rijswijk 
Tel. ( + 31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+ 31-70) 340-3016 



Absendedatum des intemauonalen Recherchenberichts 



2 2. 01. 97 



Bcvollmachtigtcr Bcdiensteter 

Thion, M 



FomtbliU PCT.ISAOIO (BUtt 2] (JuU 1992] 



1NTERNATI0NALER RECHERCHENBERICHT 



Inte o rules Aktenzetchen 

PCT/EP 96/03675 



Im Recherchenbcricht 


Dai urn der 


Mitgliedf 


er) der 


Datum der 


angefiihrtes Patentdokumeni 


Vcrbffcntlichung 


Patcntfarnilic 


VeroffcntJichung 


EP-A-0159468 


30-10-85 


DF-A- 

ul ri 


341546G 


31-10-85 






US-A- 


4602001 


22-07-86 


EP-A-0653264 


17-05-95 


W0-A- 


9426455 


24-11-94 


EP-A-0590171 


06-04-94 


AT-T- 


145964 


15-12-96 


EP-A-0263324 


13-04-88 


DE-C- 


3634235 


31-03-88 






JP-A- 


8257416 


08-10-96 






JP-A- 


63097235 


27-04-88 






US-A- 


4847966 


18-07-89 



Formblatl PC171SA/2I0 (Anhang PatenUamiUe](Ju]j 1992) 



